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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung polykapillarer 

Element e. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
Herstellung polykapillarer Korper durch Extrudieren zur 
Verarbeitung und Verwendung als Schreibspitzen fur Filz- 
schreiber, Kap.il lographen und dergleichen, sowie eine Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Es sind bereits verschiedene Verfahren zur Herstellung von 
Schreibspitzen bekannt, welche aufgrund ihrer kapiiiaren 
Beschaffenheit in der Lage sind, die Tinte eines Behalters 
aufzusaugen und bei geringstem Druck auf das Papier zu ge- 
bett. Die nach diesem Verfahren hergestellten Schreibspitzen 
sind entweder zu teuer, wodurch ihre Verwendung nur auf 
Filzstifte und Kapillographen bester Qualitat beschrankt 
wird, oder aber ihre Qualitat 1st fur bestimmte Zwecke nicht 
ausreichend, wodurch sie letztlich auch nicht wirtsehaf tlich 
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sind, denn xvenn sich die Spitze friihzeitig versehleehtert , 
ivird die restliche Tinte der Fiillung nieht ausgen*t*t 

Andererseits werden fur die bisher bekannten Verfahren, 
nach welchen Schreibspitzen bester Qualitat hergestellt 
werden, komplizierte Techniken oder Maschinen benotigt, wie 
z. B # Faserstrangpressen, nachtragliches Verkleben und 
schlieBlich Anspitzen oder Strangpressen von hohlen Stangen 
zur Erzielung der Kapillaritat, wonach jede einzelne Spitze 
angespitzt werden muB. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein neues Ver- 
fahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 
rens zu schaffen, mittels belcher eine wirtschaf tliehere 
Massenproduktion hoher Qualitat moglich ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 
daB mittels einer an sich bekannten Strangpresse polymeres, 
thermoplastisehes oder hitzehartbares Material durch ein 
Mundstuck, dessen Austrittsquersehnitt groBer ist als der- 
jenige des Endproduktes, extrudiert wird und daB gleich- 
zeitig durch eine Vielzahl von dtinnen Rohren oder Dtisen 
in Extrtidierrichtung in einem zwischen dem Anf ang der 
Schmelzzone und dem Anf ang der Erkaltungszone liegenden 
Bereich ein Gas oder Luf t eingeblasen wird und daB der 
extrudierte Strang mittels einer Abziehvorrichtung unter 
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Verringerung seines Querschnitts auf das gewunschte EndmaB 
und unter Verkleinerung der durch die eingeblasene Luft er- 
zeugten Hohlraume auf eine kapillare Abmessung gestreckt 
und anschlieBend aufgewickelt wird* 

Dabei sind zwischen dem Austritt des extrudierten Strange s 
am Duseoimundstiick und der Wickelvorrichtung Kuhlringe fiir 
Luft- oder Wasserkiihlung vorgesehen, mittels weleher das 
Herunterziehen des Stranges, der Querschnitt des Stranges 
sowie der Querschnitt der einzelnen Kapillarkanale im Strang 
regelbar ist. 

Jede einzelne der diinnen Rohren, durcli welche Luft eingebla- 
sen wird. bildet im Innern des extrudierten Stranges einen 
hohlen Kana^runden Querschnitts. Durch das Herunterziehen 
und die Abkuhlung entsteht ein zusammenhangender Strang, 
weleher in seinem Innern kapillare Langskanale aufweist, 
deren Anzahl gleich oder geringer ist als die Anzahl der 
luf teinblasenden diinnen Rohren. Von diesem Strang konnen 
dann Stiicke in geeigneter Lange abgeschnitten und als 
Sehreibspitzen fiir Filzstif te und Kapillographen verwendet 
werden. 

¥eitere Erf indungsmerkmale sind den Anspruchen 2 bis 5 
zu entnehmen. 

Anhand der Zeichnung wird nun im f olgenden die Erf indung 
naher erlautert. Es zeigt: 
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Fig. 1 sehematisch eine Anordnung zur Durchf iihrung des 

erf indungsgemaBen Verfahrens, 
Fig. 2 einen Extruderdiisenkopf im Querschnitt, 
Fig. 3 und h Querschnitte des extrudierten Stranges in 

vergrbBertem MaBstab, 
Fig. 5 eine Sehreibspitze im Langsschnitt . 

Fig. 1 zeigt die zur Durchf iihrung der einzelnen Verfahrens- 
schritte vorgesehenen Vorriehtungen. Das polymere Material 
wird von der Strangpresse 1 geschmolzen und homogenisiert 
und im geschmolzenen Zustand stangenf brmig dureh eine Ex- 
truderduse 2 extrudiert, wobei gleichzeitig mittels einer 
Vorrichtung 3, die eine Verteilerkaramer 13 und ein Bundel 
diinner Rohren 15 aufweist, Luft eingeblasen wird. Der ex- 
trudierte Strang durehlauft zwei Luf t-Kuhlringe h und 5, 
deren Innenwandungen mit Loehern versehen sind, durch welche 
Blasluft auf den extrudierten Strang geleitet wird. Mittels 
einer Abziehvorrichtung 6 wird der noeh plastische Strang 
auf den gewiinschten Querschnitt heruntergezogen. Mittels 
eines Wasserkuhlringes 7 erfolgt die SchluBabkuhlung. Hin- 
ter der Abziehvorrichtung 6 ist eine Auf wi eke 1 vorrichtung 8 
angeordnet, die den extrudierten Strang aufwickelt. Das 
Abschneiden der fur jeweils eine Sehreibspitze benBtigten 
Stucke von dem auf gewickelten Strang und deren Anspitzen 
erfolgt auf herkommliche Weise. 

Der in Fig. 2 dargestellte Extrudierkopf weist eine Kammer 
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9 auf , durcli welche das gesehmalzene Material in die 
Extrudierduse li f lieiJt, deren Austrittsquerschnitt 10 
einen groJBeren Duretaesser aufweist als das extrudierte 
Endprodukt * In einem die Form eines Boppelkegels aufwei sen- 
den Einsatz befindet sieh eine Luf tverteilerkammer 13, wel- 
clie mit einer Druekluf tie i t ung 12 in Yerbindung steht . Im 
diisenseitigen Ende 1% der Yer t e i 1 erkammer 13 ist ein Biindel 
dtinner Rohren 15 mit kl einem Bur ehl aBquer s ehn i 1 1 bef estigt, 
"die sicii bis zur Austrittsebene 10 der Extruderdiise 11 er- 
streeken.. Es ist ersicktlichj daB das Robrenbundel 15 einen 
insgesamt kleineren Durehmesser aufweist als die Extruder- 
bohrung der Extruderdiise 11* 

Fig. 3 zeigt den Quersehnitt der am Austritt 10 der Extruder- 
diise 11 entstehenden Stranges mit den durch die durch das 
nolirenbiindel 15 eingeblasene Lnf t gebildeten Kanalen 16. 

Fig. h zeigt einen Quersehnitt des polykapillaren extrudier- 
ten Stranges in dessen Endzustand, der durch das Herunter- 
ziehen mittels der Abziebvorricbtung 6 einen geringeren 
Quersehnitt auf we ist und dessen Kanale 17 jeweils auf einen 
Durchmesser mit geeigneten Kapillareigenschaf ten verringert 
ist. Sowohl in Fig. 3 als auch in Fig. h wurde auf eine 
maBstabsgetreue Darstellung verzichtet, da sich die Mafi- 
verhaltnisse in natiirlicher GroBe ohnehin zeichnerisch 
nicht darstellen lassen. Der Strangquerschnitt ist nach dem 
Herunterziehen jedenfalls wesentlich kfeiner als der Aus- 
tritt squerschnitt der Extruderdiise 11. 

/6 
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Der besonders wichtige Vorteil ist darin zu sehen, daB rait 
diesem Verfahren und der in Fig. 2 beispielsweise darge- 
stellten Vorrichtung ein an sicii fester stabiler Korper 
entsteht, der aufgrund seines massiven AuBenringes eine 
perfekte Montage ermoglicht und bei dem das Anspitzen ohne 
Beschadigung der kapillaren Innenzone olme weiteres moglieh 
ist. Die Konizitat des kapillaren Innenteiles kann zudem 
vorteilhaft so gewahlt werden, daB der mlt der Schreibspitze 
erzeugte Schriftzug, unabhang ig von der Neigung der Spitze 
beim Sehreiben, immer gleichmaBig breit ist. 

In Pig. 5 ist ein Langsschnitt fur eine Schreibspitze dar- 
gestellt, die eine der zahlreichen Moglichkeiten der Schreib- 
spitzenf orm wiedergibt. Der feste, massive Ringteil IS, der 
die Kapillarkanale 17 umgibt, ermoglicht eine genaue Anpas- 
sting der Schreibspitze und f este Einbettung in eine Halter- 
fas sung und erleiehtert auch das Anspitzen obne Beschadi- 
gung der kapillaren Zo#ne im Bereich des auBeren Teiles 19. 
Da die Kapillarrohren auf die zentrale Querschnittszone be- 
•grenzt sind und nur im Bereich der Spitze 20 vorhanden sind, 
wirkt sich der Neigung swinkel dieser Schreibspitze beim 
Sehreiben nicht mehr verandernd auf die Bicke des Schrif t- 
zuges aus. 

Die MaBverhaltnisse der festen Krone, der isolierten Kapil- 
larrohren, der ¥ande zwischen den Kapillarrohren und der 
Gesamtheit der Kapillarrohren, sowie v ihre Form fconnen ohne 
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iveiteres verandert und dem jeweiligen Verwendungszweck an- 
gepaBt werden. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren ermoglicht die Herstellung 
von polykapillaren Elementen verscliiedener Eigenschaf ten, 
wofur es lediglich erforderlich ist, die einzelnen Faktoren 
des Herstellungsprozesses entsprechend zu variieren. Das 
verwendete polymere Material und seine Schmelzeigenschaf ten, 
die Temperatur und der DurchfluB beim Strangpressen, die 
Querschnittsf orm der Extruderduse und deren Abmessungen, 
die Anordnung des Rohrenbiindels zum Einblasen der Luft, die 
Anzahl und der Innendurchmesser dieser Rdhren, die Starke 
des Luftstromes oder die Art des eingeblasenen Gases, die 
Dicke der benachbarten Innenwande der Kapillarrohren und 
des sie umgebenden AuBenringes, die Abziehgeschwindigkeit , 
das Abziehverhaltnis usw. sind Faktoren, die abhangig oder 
unabhangig voneinander gewahlt werden konnen, urn verschie- 
dene Anwendungseigenschaf ten fiir das erhaltene polykapilla- 
re Endprodukt zu erzielen, 

Es ist aus der Zeichnung ohne lveiteres erkennbar, daB rait 
dem erf indungsgemaBen Verfahren und der erf indungsgemaBen 
Vorrichtung eine einfache und rationelle Herstellung kapil- 
larer Extrudate ermoglicht wird, die in der Praxis ohne 
Sclwierigkeiten durchgefuhrt werden kann und die Erzeugung 
einer relativ billigen Ware gewahrleistet . Insbesondere un- 
ter dem Gesichtspunkt der Massenf ertigung ist der Wirt- 
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Patentanspriiche 

Verfahren zur kontinuierlichen Ilerstellung polykapillarer 
Korper durch Extrudieren zur Verarbeitung und Verwendung 
als Schreibspitzen fur Filzschreiber , Kapillographen und 
dergl., dadurcli gekennzeichnet, daB mittels einer an sich 
bekannten Strangpresse polymeres, thermoplastisches Oder 
^hitzehartbares Material durch ein Mundstuck, dessen Aus- 
trittsquerschnitt grOfler ist als derjenige des Endproduk- 
tes, extrudiert wird und daB gleichzeitlg durch eine Viel- 
zahl von diinnen Rbhren Oder Diisen in Extrudierrichtung in 
einem zwischen dem Anfang der Schmelzzone und dem Anfang 
der Erkaltungszone liegenden Bereich ein Gas Oder Luft ein- 
geblasen wird und daB der extrudierte Strang mittels einer 
Abziehvorrichtung unter Verringerung seines Querschnitts auf 
das gewiinschte EndmaB und unter Verkleinerung der durch die 
eingeblasene Luft erzeugten Hohlraume auf eine kapillare 
Abmessung gestreckt und anschlieBend aufgewickelt wird. 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Anzahl der diinnen Rbhren oder Diisen, durch welche ein Gas 
Oder Luft tiber die gesamte Lange des extrudierten Strange s 
im Bereich der Extruderdiise eingeblasen wird, gleich Oder 
kleiner ist als die Anzahl der im extrudierten Strang zu 
erzeugenden kapillaren Kanale. 
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Verfahren nach Anspruch i unci 2, daduroh gekennzeichnet , 
dafi zwischen dem Austritt des extrudierten polyineren Ma- 
terials und der Aufwicklung des extrudierten, kontinuierli- 
chen, polykapillaren Stranges eine Abkiihlung des extrudier- 
ten Materials zur Erreichung des Zustandes, der fur die Be- 
arbeitung am geeignetsten ist, erfolgt, damit immer die fur 
das kohtinuierliche polykapillare Element gewunschte Eigen- 
seliaften erzielt werden. 

Diisenkopf zur Durchf iihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
urd 2, dadurch gekennzeichnet, dafi im Austritt sbereieh 
(10) der Extruderduse (ll) ein Bundel dttnner Rbhren (15) 
angeordnet ist, dessen Profil gleich Oder kleiner ist als 
das der Austritt s of f nung der Extruderduse (ll), welches 
iiber eine Verteilerbohrung (13) mit einer Druckluf tleitung 
(12) verhunden ist, wobei die Rbhren (15) so lang sind, 
dafi die Luf teinblasung an irgend einer Stelle zwischen 
der Zone, in welcher das polymere Material zu schmelzen 
beginnt, und der Zone, in welcher die Abkiihlung des extru- 
dierten Materials beginnt, vorgenommen werden kann. 

Polykapillare Schreibspitze aus einem nach dem Verfahren 
der Anspruche 1 bis 3 hergestellten Element, welche in 
geeigneter Weise und Lange angespitzt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi sie kapillare Langsbf f nungen (l6, 17) abge- 
rundeten Querschnitts aufweist, die in ihrer zentralen 
Querschnittszone angeordnet und von einer massiven Ring- 
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wand (18) urage'Den sind, derart, dafi sie aus einem StUck 
besteht* 



6 09835/0734 



Leerseite 



/ « 



2605481 




FIG. 2 

13 14 15 11 10 




Bay ¥ 



AV:12.U2.1<f7o uT:2o.08.1976 



6 0 9 8 3 8/0734 



